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I, Susan M. Eakins, of Dereham, Norfolk, United Kingdom, do hereby 
certify that I am an experienced and professional translator of German into 
English and that the attached English language translation of the German 
language text for the specification titled VERFAHREN ZUM 
HERSTELLEN EINER FLEXIBLEN PROFUXEISTE, to GOTTLIEB 
BINDER GMBH & CO; Inventor Hn. Konstantinos POULAKIS, is a true 
and correct translation of the German language document taken in its sense 
as an entirety attached thereto. 



I do hereby declare that all statements made herein of my own knowledge 
are true and that all statements made on information and belief are believed 
to be true; and further that these statements were made with the knowledge 
that willful false statements and the like so made are punishable by fine or 
imprisonment, or both, under Section 1001 ofTitle 18 of the United States 
Code and that such willful false statements may jeopardize the validity of 
any United States Patent Application pertinent thereto. 
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Verfahren zum Herstellen einer flexiblen Profilleiste 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer flexiblen Profillei- 
ste aus Kunststoffmaterial fur ein Befestigungssystem, das dem Festlegen 
eines Polsterbezuges an einem Polsterteil dient, das aus einem schaumba- 
ren Material besteht und mit einem Langskanal fur den Eingriff der Profillei- 
5 ste versehen wird, die zur Erhohung der Ausreiftkrafte aus dem Polsterteil, 
zumindest teilweise, mit einer Rutschhemmung versehen wird. 

Bei einem gattungsgemaKen Verfahren nach der DE 198 08 995 C1 wird im 
Polsterteil ein der Form der jeweiligen Profilleiste angepafcter Langskanal 
eingebracht, der in seiner Langsrichtung Ausnehmungen aufweist, die dem 
Eingriff von Verhakungselementen an der Profilleiste dienen. Bei dem be- 
kannten Verfahren wird das Schaummaterial derart eingebracht, daft das 
Polsterteil unmittelbar die Profilleiste umfaftt, so daft eine gute Verhakung 
der Profilleiste im Polsterteil erreicht ist. Die Haftkrafte der Profilleiste im 
Polsterteil entstehen im wesentlichen durch die Adhasionskrafte zwischen 
der Oberflache der Profilleiste und dem zugeordneten Schaummaterial. 
Ferner wird bei der bekannten Losung vorgeschlagen, zur Erhohung der 
Ausreiftkrafte fur die Profilleiste diese rutschhemmend auszubilden; dies 
fuhrt jedoch zu relativ weich ausgebildeten Profilleisten und die gewunsch- 
te Erhohung der Ausrei&krafte wird gerade nicht erreicht. Eine weitere Mog- 
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lichkeit besteht dem Grunde nach darin, die Ausrei&krafte dadurch zu er- 
hdhen, daS man einen harteren Schaum wahlt fur das Polsterteil. Das Her- 
stellen eines harteren Schaumes laSt sich meistens sehr einfach durch Varia- 
tion des Polyols und des Harters sowie deren prozentuale Zusammenset- 
zung erreichen. Ein harterer Schaum fuhrt jedoch zu einer Reduzierung des 
Sitzkomforts, was unerwiinscht ist. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer Profilleiste zur Verfugung zu 
stellen, mit dem sich die AusreiSkrafte gegenuber den bekannten Losungen 
fur die Profilleiste im Polsterteil deutlich erhdhen lassen, ohne daft dies zu 
einer Reduzierung des Sitzkomforts fuhrt. Eine dahingehende Aufgabe lost 
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1 . 

Dadurch, daB gemaB dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 
als Rutschhemmung fur die Profilleiste ein weicheres Kunststoffmaterial als 
der Kunststoff fiir die Profilleiste eingesetzt wird und daS die Rutschhem- 
mung zumindest teilweise auBenumfangsseitig auf die Profilleiste aufge- 
bracht wird, ist eine Modifikation der Oberflachenbeschaffenheit fur die 
Profilleiste erreicht, wobei Messungen gezeigt haben, daB die AusreiBkrafte 
deutlich hoher liegen als bei vergleichbaren Verfahren ohne Antirutschbe- 
schichtung. Dabei lassen sich aufgrund der vorgesehenen Rutschhemmung 
fur die Profilleiste harte Kunststoffmaterial ien verwenden, wie Highdensity- 
Polyethylen. 

Besonders hohe AusreiGkrafte lassen sich erhalten, sofern vorzugsweise bei 
dem erfindungsgemaBen Verfahren fur die Rutschhemmung als Kunststoff- 
material ein solches eingesetzt wird, dessen Shore-A-Harte kleiner als 1 50, 
vorzugsweise 30 bis 60, insbesondere 60 ist. 
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Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaGen 
Verfahrens wird das rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines Extru 
sions-, insbesondere eines Coextrusionsverfahrens, auf die Kunststoff- 
Profilleiste aufgebracht. Als besonders gunstig hat sich hier der Einsatz von 
EPDM-Kautschuk erwiesen. 

Bei einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaGen 
Verfahrens wird das rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines 
Heiftbeschichtungsverfahrens auf die Profilleiste aufgebracht. Als Beschich- 
tung kommen hier insbesondere schwach klebende Klebstoffe auf Basis ei- 
nes synthetischen Kautschukes in Frage. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen 
Verfahrens wird das rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines 
Spruhbeschichtungsverfahrens auf die Profilleiste aufgebracht. Bei dem da- 
hingehenden Verfahren werden durch Bespruhen sehr dunne Schichten 
hintereinander auf die Profilleiste aufgebracht und als Beschichtungsmateri- 
al vorzugsweise ein Einkomponentenklebstoff auf Nitrylkautschukbasis aus 
organischer Losung verwendet. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen 
Verfahrens wird das rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines ubli- 
chen Beschichtungs- oder Rakelverfahrens aufgebracht, wobei die aufge- 
brachte Beschichtung mittels ultravioletten Lichts und/oder mittels einer 
Elektronenstrahlquelle ausgehartet wird. Uber einen reaktiven Verdiinner 
lafct sich derart die Viskositat des rutschhemmenden Materials einstellen. 

Im folgenden wird das erfindungsgemafce Verfahren naher erlautert. 
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Die einzige Figur zeigt in prizipieller und nicht maGstablicher Darstellung 
einen Ausschnitt aus einem Sitzteil. 



Das in der Figur gezeigte Befestigungssystem dient fur einen Fahrzeugsitz, 
wobei zu den Fahrzeugsitzen auch Fluggastsitze gerechnet werden. Der 
Fahrzeugsitz weist mindestens ein Polsterteil 10, beispielsweise im Bereich 
der Sitzflache oder der Rilckenlehne, auf. Das Polsterteil 1 0 besteht aus ei- 
nem geschaumtem Material, insbesondere aus PU-Schaum. Der dahinge- 
hende Schaum ist feinporig ausgebildet. Zum Abdecken des Polsterteils 10 
auf seiner zur Umgebung hin weisenden Auftenseite dient ein Polsterbezug 
12, der in der Figur nur schematisch wiedergegeben ist und beispielsweise 
aus einem geeigneten Stoff oder Ledermaterial besteht. Der Polsterbezug 1 2 
ist unter Bildung einer Zier- oder Abspannnaht 14 zum Polsterteil 10 hin 
abgespannt und iiber eine Nahfahne 16 aus Stoff, Vlies, Metallgewebe, 
Kunststoffmaterial od.dgl. mit einer als Verankerungsmittel dienenden Pro- 
filleiste 18 versehen. 

Fur die Aufnahme der Profilleiste 18 ist im Schaummaterial des Polsterteils 
10 ein Langskanal 20 ausgebildet, der dem Eingriff der Profilleiste 18 dient. 
Die Profilleiste 18 ist zumindest in Langsrichtung flexibel gehalten aus 
Kunststoffmaterial gebildet, beispielsweise aus einem weichen PVC des 
Typs 740012 der Firma Decelith oder aus einem harteren High Density Po- 
lyethylen HDPE z.B. des Typs 65428 der Firma Schulmann. Die Profilleiste 
18 weist einen Aufnahmeschlitz 22 auf, in den die Nahfahne 16 stegartig 
eingebracht ist. Der Polsterbezug 12 ist mit dem anderen Ende der Nahfah- 
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ne 16 durch ein Nah- oder Klebverfahren fest angelenkt. Ansonsten ist die 
Nahfahne 16, insbesondere in Einsitzrichtung, langselastisch ausgebildet. 

Fur die Aufnahme derZiernaht 14 mit Nahfahne 16 ist im Schaummaterial 
des Polsterteils 10 eine Erweiterung 24 vorgesehen, die nach auften hin ins 
Freie mundet und nach innen in eine stegartige Profilausnehmung 26 mun- 
det, die dem Durchgriff der Nahfahne 16 dient und die mit ihrem anderen 
Ende wiederum sich zum Langskanal 20 hin offnet. Da das Schaummaterial 
in vorgebbaren Bereichen kompressibel ist, la(5t sich die Profilleiste 18 
schrittweise von Hand einlegen und auch aus dem zugeordneten Langska- 
nal 20 wieder entfernen, sofern ein Bezugstoffwechsel, eine Reparatur 
od.dgl. notwendig wird. 

Die mogliche Einbautiefe 28, die in der Figur mit einem Doppelpfeil ange- 
geben ist, laGtsich bei modernen Fahrzeugsitzen nicht mehr beliebig variie- 
ren, da die Polsterteile 1 0 nur noch sehr diinn ausgebildet sind, mit der Fol- 
ge, daB man auch einen sehr dunnen Profilquerschnitt fur die Profilleiste 18 
wahlen muG, urn zu vermeiden, daB beim Einsitzen ein unangenehmes 
Sitzgefuhl durch Aufsitzen auf die an sich harte Profilleiste entsteht. Da die 
Querschnitte fur die Profilleiste 18 aber dann schwach dimensioniert sein 
miissen und nicht mehr beliebig groB gewahlt werden konnen, ist es not- 
wendig, trotz der geringen Profilstarke die Profilleiste 18 sicher im 
Schaummaterial zu verankern, urn ein ungewolltes AusreiBen zu verhin- 
dern, was zum Ablosen des Polsterbezuges 12 fuhren wurde. Zur Erhohung 
der AusreiGkrafte kann auch vorgesehen sein, am AuBenumfang der Profil- 
leiste 18 als weitere Rutschhemmung Verhakungselemente 30 vorzusehen, 
die dem Eingriff in das Schaummaterial dienen, wobei vorzugsweise hierbei 
das Schaummaterial uber entsprechende rinnenartig Ausnehmungen ver- 
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fiigt. Einzelheiten eines dahingehenden Befestigungssystems lassen sich aus 
der DE 198 08 995 C1 ersehen. 

Urn die AusreiGfestigkeit fur die massive Profilleiste 18 zu erhohen, die 
auch als Hohlkamrnerprofil ausgebildet sein kann (nicht dargestellt), dienen 
rutschhemmende Beschichtungen, die auf die Profilleiste 18 aufgetragen 
werden. Die dahingehende Schichtdicke an rutschhemmendem Material ist 
derart gering, daB sie der einfacheren Darstellung wegen in der Figur weg- 
gelassen wurde. Fur die Rutschhemmung haben sich insbesondere Kunst- 
stoffmaterialien als gunstig erwiesen, deren Shore-A-Harte kleiner als 1 50, 
vorzugsweise 30 bis 60, insbesondere 60 ist. Durch das weiche Kunststoff- 
material findet eine verbesserte Anhaftung des Schaummaterials an der Pro- 
filleiste 18 mit der Beschichtung statt. Vorzugsweise wird dabei der extrem 
weiche Kunststoff durch Coextrusion im Bereich des Hinterschnittes 32 auf- 
gebracht, welcher die flugelartigen Verbreiterungen auf der Oberseite des 
Langskanals 20 untergreift. Als weiterer Kunststofftyp kann beispielsweise 
EPDM-Kautschuk der Firma Macromas eingesetzt werden. Unter EPDM- 
Kautschuk versteht man durch Terpolymerisation von Ethylen und groSeren 
Anteilen Propylen sowie einigen Prozent eines dritten Monomeren mit Di- 
en-Struktur hergestellten Kautschuk, in dem das Dien-Monomer die fur eine 
anschlieSende Schwefel-Vulkanisation benotigten Doppelbindungen bereit- 
stellt. 

Eine weitere Moglichkeit, eine rutschhemmende Beschichtung aufzubrin- 
gen, ist durch ein HeiGschmelzbeschichtungsverfahren gegeben, beispiels- 
weise mit einem schwach klebenden Klebstoff auf Basis eines synthetischen 
Kautschuks, der unter anderem unter der Markenbezeichnung „Lunatack AS 
3916" von der Firma H.B. Fuller zu beziehen ist. Die Verarbeitung erfolgt 
dabei uber einen Dusen- oder Walzenauftrag bei 1 50 bis 1 75°C. Die Vis- 
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kositat bei 1 75 °C liegt bei ca. 14.000 mPas, wobei der Erweichungspunkt 
bei ca. 1 1 7°C liegt. Die Viskositat ist dabei nach der DIN 5301 8 bestimmt 
und der Erweichungspunkt anhand der DIN 5201 1. 

Ein anderes Verfahren sieht eine Spruhbeschichtung vor, wobei sehr dunne 
Schichten auf der Profilleiste 18 entstehen. Vorzugsweise kommt hier ein 
einkomponentiger Spezialklebstoff auf Nitril-Kautschuk-Basis aus organi- 
scher Losung zum Einsatz, beispielsweise Typ 1475 der Firma Bostik. Bei 
dem angesprochenen Spezialklebstoff handelt es sich um einen solchen, 
der auch zweikomponentig einsetzbar ist. Der Klebstoff beruht auf Nitril- 
Kautschuk-Basis und als Losemittel dienen bevorzugt Ketone oder Ester. Die 
Viskositat liegt bei 3100 mPas. 

Bei einem weiteren Beschichtungsverfahren findet eine UV-hartbare Zu- 
sammensetzung Verwendung, beispielsweise 85 % Ebecryl 4835 als reakti- 
ves Oligomer, versetzt mit 1 5 % Ebecryl 111 als reaktiven Verdunner zur 
Einstellung der Viskositat des rutschhemmenden Kunststoffmaterials. Die 
dahingehenden Produkte lassen sich bei der Firma UCB beziehen. 

Mit den angesprochenen Auftragverfahren lassen sich die Profilleisten kon- 
ventioneller Befestigungssysteme mit deutlich hoheren Ausreifckraften ver- 
sehen, so daft eine sichere Verankerung der Profilleiste 18 im Schaummate- 
rial gewahrleistet ist. Trotz der erhohten Haftkrafte laSt sich die Profilleiste 
18 ohne weiteres aus dem Schaummaterial wieder losen, was bei einer 
Festverklebung der Profilleiste 18 in das Schaummaterial nicht gegeben wa- 
re. In Abhangigkeit von den gewahlten Materialkombinationen laGt sich das 
dahingehende Befestigungssystem auch umweltfreundlich entsorgen oder 
recyceln. 
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Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen 
Verfahrens wird das rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines 
Tauchbeschichtungsverfahrens aufgebracht. Dabei wird als Beschichtungs- 
material vorzugsweise ein Einkomponentenklebstoff auf Nitrylkautschukba- 
5 sis aus organischer losung verwendet. Wahlweise wird wahrend der soge- 
nannten Abluftezeit das Profil uber ein weiteres Tauchbecken zugefuhrt, 
das Flocken, bestehend vorwiegend aus PU-Schaum oder aus Fasern, ent- 
halt. Dabei gehen die Flocken eine feste Verbindung mit dem Profil ein zur 
Bildung einer rutschhemmenden Schicht. 



10 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen einer flexiblen Profilleiste (18) aus Kunst- 
stoffmaterial fur ein Befestigungssystem, das dem Festlegen eines Pol- 
sterbezuges (1 2X an einem Polsterteil (10) dient, das aus einem schaum- 
baren Material besteht und mit einem Langskanal (20) fur den Eingriff 
der Profilleiste (18) versehen wird, die zur Erhohung der Ausreiftkrafte 
aus dem Polsterteil (10) zumindest teilweise mit einer Rutschhemmung 
versehen wird, dadurch gekennzeichnet, dal5 als Rutschhemmung fur 
die Profilleiste (18) ein weicheres Kunststoffmaterial als der Kunststoff 
fur die Profilleiste (18) eingesetzt wird und dafc die Rutschhemmung 
zumindest teilweise auSenumfangsseitig auf die Profilleiste (18) aufge- 
bracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS fur die 
Rutschhemmung als Kunststoffmaterial ein solches eingesetzt wird, des- 
sen Shore-A-Harte kleiner als 150, vorzugsweise 30 bis 60, insbesonde- 
re 60 ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafc das 
rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines Extrusions-, insbeson- 
dere eines Coextrusionsverfahrens auf die Profilleiste (18) aufgebracht 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daG das 
rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines Heifcbeschichtungsver- 
fahrens auf die Profilleiste (1 8) aufgebracht wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft das 
rutschhemmende Kunststoffm ate rial mittels eines Spruh- oder Tauchbe- 
schichtungsverfahrens auf die Profilleiste (18) aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft das 
rutschhemmende Kunststoffmaterial mittels eines Beschichtungsverfah- 
rens auf die Profilleiste (1 8) aufgebracht wird und daft die aufgebrachte 
Beschichtung mittels ultravioletten Lichts und/oder mittels einer Elektro- 
nenstrahlquelle ausgehartet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daft als rutschhemmendes Kunststoffmaterial ein Kautschukmaterial ein- 
gesetzt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daft das rutschhemmende Kunststoffmaterial nur in Bereichen des Hin- 
terschnittes (32) zwischen Profilleiste (18) und Schaummaterial des Pol- 
sterteiles (10) aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Profilleiste (18) ein Rund- oder ein T-Profil eingesetzt wird oder 
eine Profilform in der Art eines Befestigungskeiles oder Befestigungsan- 
kers. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daft das rutschhemmende Material auf die Profilleiste (18) aufgeflockt 
wird. 
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Zusammenfassung 

1 . Verfahren zum Herstellen einer flexiblen Profilleiste. 

5 2. Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer flexiblen Pro- 
filleiste (18) aus Kunststoffmaterial fur ein Befestigungssystem, das dem 
Festlegen eines Polsterbezuges (12) an einem Polsterteil (10) dient, das 
aus einem schaumbaren Material besteht und mit einem Langskanal (20) 
fur den Eingriff der Profilleiste (18) versehen wird, die zur Erhdhung der 

1 0 AusreiGkrafte aus dem Polsterteil (1 0) zumindest teilweise mit einer 

Rutschhemmung versehen wird. Dadurch, daG als Rutschhemmung fur 
die Profilleiste (18) ein weicheres Kunststoffmaterial als der Kunststoff 
fur die Profilleiste (18) eingesetzt wird und daS die Rutschhemmung 
zumindest teilweise auKenumfangsseitig auf die Profilleiste (18) aufge- 

1 5 bracht wird, ist ein Verfahren zum Herstellen einer Profilleiste zur Ver- 

fugung gestellt, mit dem sich die AusreiSkrafte gegenuber den bekann- 
ten Losungen deutlich erhohen lassen. 



3. Figur. 
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